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После прокатки слябов в соответствии с технологической инст-
рукцией стана 1700 было обследовано на дефект «рваная кромка» 95 
опытных и 91 сравнительных рулонов. Установлено, что  50% опыт-
ных и 70% сравнительных рулонов характеризуются наличием дефекта 
«рваная кромка». 
На основании проведенных исследований можно сделать вывод, 
что нагрев заготовок на первом прокатном переделе оказывает влияние 
на качество проката на втором прокатном переделе. 
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Зависимость нейтрального угла от углов захвата и трения выра-









,                                    (1) 
где  -угол касания валков и полосы при прокатке, рад. 
      -угорл трения, рад. 
Эта функция отражает зависимость углов   и   без учета дав-
ления металла на валки. 










,                     (2) 
Где  -угол касания валков и полосы при прокатке, рад. 
      -угорл трения, рад. 
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 - коэффициент неравномерности давления в зоне 
опережения 
 









 -коэффициент неравномерности давления в зоне от-
ставания. 
0, ,P P P  - ордината эпюры давления на входе, нейтральном се-
чении и выходе очага деформации. 
Из анализа функции сделан вывод, что наклеп полосы и неравно-
мерность давления в очаге деформации влияют на нейтральный угол 
взаимно противоположно. 
Так, если наклеп способствует уменьшению, то неравномерность 
давления наоборот- увеличению нейтрального угла. 
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При прокатке швеллерной и угловой стали по обычным разверну-
тым калибровкам с сохранением углов при вершинах калибров посто-
янными, равными 900  во всех пропусках, основным недостатком была 
плохая устойчивость раскатов в калибрах, вследствие чего появлялись 
дефекты в виде невыполнения углов на готовом профиле.  
Для устранения этих недостатков Д.И.Старченко была разработа-
на остроугольная развернутая калибровка этих и других корытообраз-
ных профилей с изменяющимися  острыми углами при вершине ка-
либров по ходу прокатки, которая была внедрена в производство: на 
Енакиевском металлургическом заводе при прокатке швеллера № 12 и 
на  ММК «Азовсталь» при прокатке толстополочных уголков №20 и 
швеллеров № 16 и № 18. 
Выпуски калибров швеллера нормированы  ГОСТ 8240–97 и  не 
должны превышать 1,25 1,5%. 
Внутренние уклоны полок швеллера  tg  относительно внешних 
их контуров, то есть их клиновидность, вызвана технологическими ус-
ловиями прокатки и  тоже  нормируется  соответствующим  ГОСТ-ом 
и для швеллера №12 не должна превышать 10 12%  на готовом про-
филе. 
  В прямополочных швеллерных калибрах по балочной (уже не 
применяется), корытной  или развернутой  калибровкам уклоны внут-
ренних граней полок  рассчитывают по известным размерам высоты 
